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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermoplastischem 
Kunststoff 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkdrpern aus ther- 
moplastischem Kunststoff im Blasverfahren unter Ver- 
wendung einer aus wenigstens zwei Teilen 
bestehenden Blasform (10a, 10b) und unter Verwen- 
dung wenigstens einer, Einrichtung (30), durch welche 
die Blasformteile durch in SchlieBrichtung wirkende 
Krafte beaufschlagt und bei geschlossener Blasform 
miteinander verriegelt werden. Die Verriegelungsein- 
richtung (30) soli dabei wenigstens einen groBen Teil 
der aus dem Blasdruck resultierenden Kr&fte aufneh- 
men und ggf. auch wenigstens einen Teil der zum 
Abquetschen von uberschussigem Material von dem in 



der Blasform aufzuweitenden Vorformling (16) erforder- 
lichen Krafte aufbringen. Dabei werden die von der Ver- 
riegelungseinrichtung aufgebrachten Krafte unter 
Zwischenschaltung von wenigstens zwei einen Abstand 
voneinander aufweisenden hydraulischen Kraftubertra- 
gungsmitteln (40) auf die Formteile (10a,10b) ubertra- 
gen, wobei die wenigstens zwei hydraulischen 
Kraftubertragungsmittel (40) hydraulisch miteinander in 
Verbindung stehen, urn so eine VergleichmaBigung der 
auf die Blasformteile (10a,10b) einwirkenden Krafte zu 
erzielen. 



«> FIG.1 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermo- 
plastischem Kunststoff im Blasverfahren unter 
Verwendung einer aus wenigstens zwei Teilen beste- 
henden Blasform. 

Blasformen, insbesondere solche, diebeim Extrusi- 
ons- Blasverfahren angewendet werden, sind im allge- 
meinen mehrteilig, insbesondere zweiteilig ausgebildet, 
wobei die Teile jeweiis zwischen einer Position, in wel- 
cher die Btasform geoffnet ist, und einer Position, in wel- 
cher die Blasform geschlossen ist, relativ zueinander 
bewegbar sind. Fur das Offnen und SchlieBen der Bias- 
form sind in vielen Fallen hydraulische Zylinder-Kolben- 
Einheiten vorgesehen. Dabei kann jedem Blasformteil 
eine Zylinder-Kolben-Einheit zugeordnet sein. Es ist 
aber auch bekannt, beiden Blasformteilen eine gemein- 
same Zylinder-Kolben-Einheit zuzuordnen. Ferner ist es 
bekannt, dafur mechanische Antriebsmittel, z.B. eine 
Oder mehrere Schraubenspindeln, vorzusehen. 

Im folgenden ist uberwiegend von Blasformhalften 
die Rede, da in sehr vielen Fallen die Blasform symme- 
trisch, also halftig unterteilt ist. Damit soil jedoch keine 
Beschrankung auf halftig unterteilte Blasformen verbun- 
den sein. Vielmehr ist die Erfindung auch in solchen 
Fallen anwendbar, in denen die Blasform unsymme- 
trisch und ggf auch in mehr als zwei Teilen unterteilt ist. 

Es ist beispielsweise aus der US-PS 4,594,067 
bekannt, Blasformen in der SchlieGposition mechanisch 
zu verriegeln. Da aufgrund der zum Aufweiten des Vor- 
formlings in der Blasform erforderlichen Uberdrucks 
erhebiiche Krafte auf die Blasformteile einwirken, deren 
GroGe allgemein mit der GroGe des herzustellenden 
Hohlkorpers und damit auch mit der GroGe der Bias- 
form zunimmt, dient die mechanische Verriegelung vor 
allem dazu, die Antriebe fur die Off nungs- und SchlieG- 
bewegungen von den durch den Blasdruck verursach- 
ten Kraften zu entlasten, zumal es dann im allgemeinen 
moglich ist, kleinere Antriebe fur die Offnungs- und 
SchlieGbewegung zu verwenden. 

Zum Zwecke des mechanischen Verriegelns der 
Blasformteile in der SchlieGposition sind in der Mehr- 
zahl der Falle an den Blasformteilen oder den sie tra- 
genden, im allgemeinen plattenformigen Halterungen 
oder an sonstigen Elementen, die mit der Blasform 
direkt oder indirekt verbunden sind, Teile wenigstens 
eines Verriegelungssystems angebracht, dessen Kupp- 
lungsglieder in der letzten Phase des SchlieGvorganges 
miteinander in Eingriff gebracht werden. Dabei werden 
durch das Verriegelungssystem in SchlieGrichtung der 
Blasformteile wirkende Krafte aufgebracht, durch die 
beide Blasformteile gegeneinander verriegelt und ver- 
spannt werden. In vielen Fallen wird zudem auch in der 
letzten Phase des SchlieGvorganges das Verriege- 
lungssystem dazu benutzt, die beiden Blasformteile in 
die endgultige SchlieGposition zu bewegen. Beim 
Extrusions-Blasformverfahren werden in dieser letzten 
Phase des SchlieGvorganges auch uberschussige 



Materialabschnitte vom Vorformiing abgetrennt. Die 
dazu erforderlichen hohen Krafte konnen ebenfalls von 
der Verriegelungseinrichtung aufgebracht werden, wie 
dies auch in der US-PS 4,594,067 beschrieben ist. 
5 Da die Verriegelungseinrichtung und somit die 

durch sie ubertragenen Krafte mehr oder weniger 
punktfOrmig an den sie tragenden Teilen angreifen, 
kommt es jedenfalls bei Vorliegen ungunstiger 
Umstande zu einem Verbiegen der SchlieGplatten unter 
w der Einwirkung der durch die Verriegelungseinrichtung 
ubertragenen Krafte. Dies ist auch darauf zuruckzufuh- 
ren, daG diese Krafte auGerhalb der SchlieGfiache der 
Blasformteile, d. h., bezogen auf die Blasform, exzen- 
trisch wirksam sind. Selbst ein geringfugiges Verbiegen 
75 wenigstens einer der Formhalteplatten hat zur Folge, 
daG die Blasformteile in der an ihrer Trennfiache nicht 
gleichformig aneinander zur Anlage kommen mit der 
Folge, daG die Blasform nicht einwandfrei schlieGt. Dies 
fuhrt zwangsiaufig zu nachteiligen Auswirkungen auf 
20 die Qualitat der blasgeformten Artikel. 

Wenn die Verriegelungseinrichtung daruberhinaus 
auch in der letzten Phase der SchlieGbewegung, ggf. 
ziisatzlich zu dem fur die Offnungs- und SchlieBbewe- 
gungen vorhandenen Antrieb, die beiden Blasformteile 
25 gegeneinander bewegt und dabei die Abquetschvor- 
gange am Vorformiing zumindest unterstutzt, besteht 
zudem die Gefahr, daG der Abquetschvorgang entlang 
dem Umfang des Formnestes oder Teilen des Umfan- 
ges des Formnestes nicht uberall in gleichmaGiger 
30 Weise erfolgt. Diese unerwunschten, sich ebenfalls aus 
der Durchbiegung der Formhalteplatten ergebenden 
Wirkungen nehmen mit der GroGe der Blasform und 
damit auch der Formhalteplatten zu. Sie treten nicht nur 
bei Blasformen zur Herstellung groGer Hohlkorper, bei- 
35 spielsweise Kfz. -Tanks, auf. Vielmehr sind diese Pro- 
bleme auch an solchen Blasformen zu erwarten, die zur 
Herstellung kleinerer Hohlkorper dienen, jedoch mit 
sehr viel Formnestern versehen sind, so daG sich insge- 
samt ebenfalls eine groGe Blasformeinheit mit entspre- 
40 chend groGen Formhalteplatten ergibt. 
Selbstverstandlich ist das AusmaG der Durchbiegung, 
gemessen in absoluten Werten, sehr gering. Es wird 
normalerweise nur im Bereich von wenigen mm liegen. 
Jedoch kann dies ausreichen, urn die vorbeschriebenen 
45 unerwunschten Effekte hervorzurufen. 

Es ist zwar bekannt, daG die vorbeschriebenen 
nachteiligen Foigen durch entsprechend groGe Dimen- 
sionierung der Formhalteplatten zumindest merklich 
verringert werden kbnnen. Jedoch fuhrt dies zu einem 
so entsprechend groGen Materialaufwand und auch zu 
groGen Gewichten der zu bewegenden Teile der Bias- 
form bzw. des gesamten SchlieGgestells, welches die 
Blasform aufnimmt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Verfah- 
55 ren und Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkdrpern 
aus thermoplastischem Kunststoff im Blasverfahren 
unter Verwendung einer aus wenigstens zwei Teilen 
bestehenden Blasform so auszugestalten, daG die vor- 
beschriebenen Nachteile zumindest weitgehend redu- 
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ziert werden. Insbesondere wird angestrebt, daB die 
durch die Verriegelungseinrichtung auf die Blasform- 
teile ubertragenen Krafte zu keinen ins Gewicht fallen- 
den UngleichmaBigkeiten fiihren bezuglich der Krafte, 
mit denen die Blaformteile in SchlieBrichtung gegenein- 5 
ander gedruckt werden, obwohl die Komponenten der 
Verriegelungseinrichtung neben und/oder unterhalb 
und oberhalb der Blasform angeordnet sind. 

Zur LGsung dieser Aufgabe schiagt die Erfindung 
vor, daB die von der Verriegelungseinrichtung in 10 
SchlieBrichtung aufgebrachten Krafte auf wenigstens 
eines der Blasformteile unter Zwischenschaltung von 
wenigstens zwei einen Abstand voneinander aufwei- 
senden hydraulischen Kraftubertragungsmitteln uber- 
tragen werden und die wenigstens zwei hydraulischen is 
Kraftubertragungsmitteln hydraulisch miteinander in 
Verbindung stehen. Die Kraftubertragungsmittel sind 
vorzugsweise als Zylinder-Kolben-Einheiten ausgebil- 
det, deren Kolben lediglich einen kurzen Hub ausfuhren 
konnen : der z B. nur einige Mlimeter betragt. Bei 20 
Anordnung der Komponenten der Verriegelungseinrich- 
tung beispielsweise seitlich neben den Blasformteilen 
kSnnten die hydraulischen Kraftubertragungsmittel ent- 
lang wenigstens einer im wesentlichen horizontalen 
Linie angeordnet sein, wobei jeweils ein Ubertragungs- 25 
mittel nahe einer der seitlichen Begrenzungen der Bias- 
form bzw. der Formhalteplatte und ein 
Ubertragungsmittel etwa im mittleren Bereich zwischen 
den beiden seitlichen Ubertragungsmitteln angeordnet 
ware. Da die Verriegelungseinrichtung nahe den beiden 30 
seitlichen Begrenzungen der Blasformteile bzw. der 
jeweiligen Formhalteplatte angreift, wurden die beiden 
seitlich angeordneten Kraftubertragungsmittel aufgrund 
der unter der Einwirkung der Krafte beginnenden Ver- 
biegung der Aufspannplatte starker beaufschlagt wer- 35 
den mit der Folge. daB ein entsprechender Teil der 
Hydraulikflussigkeit aus diesen seitlichen Kraftubertra- 
gungsmitteln uberdie Verbindungsleitungen in das mitt- 
lere Kraftubertragungsmittel verdrangt wird und somit 
dort eine entsprechend starkere Beaufschlagung des 40 
Kolbens mit der Hydraulikflussigkeit und somit auch 
eine entsprechend starkere Kraftbeaufschlagung erfol- 
gen, die zu einer VergleichmaBigung der Gesamt-Kraft- 
beaufschlagung uber die Breite der Blasform fuhrt. 
Aufgrund der hydraulischen Verbindung der diesem 45 
System angehorenden Kraftubertragungsmitteln erfolgt 
somit ein Druckausgleich mit der Folge eines entspre- 
chenden Ausgleichs der auf das Blasformteil einwirken- 
den Krafte. 

Normalerweise wird es zweckmaBig, unter so 
Umstanden sogar erforderlich sein, alien Formteilen 
derartige Kraftubertragungsmittel zuzuordnen, da nor- 
malerweise auf beide Formteile die bezuglich ihrer 
GrGBe ubereinstimmende Krafte einwirken, die sich 
lediglich bezuglich ihrer Richtung voneinander unter- 55 
scheiden. 

Die Erfindung sieht weiterhin die MOglichkeit vor, 
daB wenigstens zwei Gruppen derartiger Kraftubertra- 
gungsmittel vorhanden sind, von denen die Kraftuber- 



tragungsmittel jeder Gruppe hydraulisch miteinander 
verbunden sind. Die Verwendung von mehr als einer 
Gruppe wird insbesondere dann zweckmaBig sein, 
wenn die Blasformteile eine sehr groBe Erstreckung in 
wenigstens einer Richtung haben und es insbesondere 
darauf ankommt. beispielsweise im unteren und im obe- 
ren Bereich der Blasform, also dort, wo in der Mehrzahl 
der Faile UberschuBmaterial vom Vorformling abge- 
quetscht werden muB, eine VergleichmaBigung der 
SchlieBkrafte im vorbeschriebenen Sinn zu bewirken. 

In diesem Zusammenhang kann es auch zweckma- 
Big sein, die Kraftubertragungsmittel und den Quertra- 
ger verstellbar anzubringen derart, daB eine 
Anpassung an unterschiedliche BlasformgroBen oder 
Blasformgestaltungen moglich ist. In vielen Fallen wird 
eine Blasformvorrichtung, d. h., das SchlieBgestell im 
Laufe der Zeit zur Herstellung von unterschiedlichen 
blasgeformten Artikeln verwendet Dies setzt voraus, 
daB nach Beendigung der Herstellung eines bestimm- 
ten Artikels die dafur benutzten Blasformteile gegen 
andere Blasformteile ausgetauscht werden mussen, bei 
denen beispielsweise die Abquetschkanten eine andere 
HOhenlage aufweisen als bei der vorher benutzten 



Blasform. In diesem Falle kann es vorteilhaft^sein, die 
Kraftubertragungsmittel so anzubringen, daB sie 
bezuglich ihrer Position an die Position bestimmter ' -^1 

Abquetschbereiche angepaBt werden konnen. .4 
In der Zeichnung sind derzeit bevorzugte Ausfuh- *- zMi 

rungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Es zeigen: ^ * 

Fig. 1 im Schema die Seitenansicht einer Extrusi- 

ons-Blas-Vorrichtung mit geoffneter Bias- -r:^ 

form, / j£ 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung 

mit geschlossener Blasform, r ~ ;£ K ^ 



Fig. 3 eine Ansicht in Richtung der Pfeile-lll-lll der 
Fig. 1, 

Fig. 4 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IV der 
Fig- 1. 

Fig. 5 in grdBerem MaBstab eine Verriegelungsein- 
heit mit den beiden zusammenwirkenden 
Kupplungsteilen im Eingriff, teiiweise im 
Schnitt. 

Fig. 6 einen Schnitt etwa entlang der Llinie VI- VI 
der Fig. 5, 

Fig. 7 in grOBerem MaBstab ein hydraulisches 
Kraftubertragungsmittel mit den mit ihnen 
zusammenwirkenden Teilen einer anderen 
Ausfuhrungsform. 

Das in der Zeichnung dargestellte Ausfuhrungsbei- 
spiel weist eine zweigeteilte Blasform 10 auf, deren 
beide Blasformhaiften 10a, 10b jeweils an einer Form- 
halteplatte 12a, 12b I6sbar angebracht sind. Oberhalb 
der Blasform 10 ist ein Extrusionskopf 14 angeordnet, 
der an seiner Unterseite mit einer Diise zum Extrudie- 
ren eines zumeist schlauchfGrmigen Vorformlings 16 
versehen ist. Dieser Vorformling 16 wird in warmplasti- 
schem Zustand in die Blasform 10 eingebracht und in 
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dieser durch inneren Uberdruck bis zur Anlage an der 
Wand des Formnestes 18a, 18b der Biasform 10 aufge- 
weitet. 

Nachdem der Vorformling 16 die fur die Herstellung 
eines Hohlkorpers erforderliche Lange erreicht hat, wird 
die gemaB der Darstellung der Fig. 1 offene Biasform 
10 durch Bewegen der beiden Formhalften 10a, 10b in 
Richtung der Pfeile 17a bzw. 17b geschlossen, d.h., in 
den in . Fig. 2 dargestellten Zustand gebracht. Im Zuge 
der SchlieBbewegung wird der Vorformling 16 an sei- 
nem obsren Ends durch die zu dies em Zweck mit 
Abquetschkanten 15a, 15b versehenen Blasformhaiften 
10a, 10b unter Abquetschen von uberschussigem 
Material verschlossen und am unteren Ende urn den 
von unten in den Vorformling 16 hineinragenden Blas- 
dorn 20 gepreBt, wobei dort ebenfalls uberschussiges 
Material im Zusammenwirken zwischen Blasformhalf- 
ten und Blasdorn abgequetscht werden kann. Das 
Druckmedium zum Aufweiten des Vorformlings 16 
innerhalb der geschlossenen Biasform 10 wird uber den 
Blasdorn 20 zugefuhrt. Es ist auch moglich, den Blas- 
dorn Oder eine andere Einrichtung fur die Zufuhrung 
des Druckmittels anderswo anzuordnen, beispielsweise 
derart, daB der Blasdorn bzw. die andere Einrichtung 
von oben in die Biasform und den darin befindlichen 
Vorformling hineinragt. Alle vorgenannten Arbeitsab- 
laufe und Anordnungen sind dem Fachmann bekannt, 
so daB sie nicht im einzelnen dargestellt und eriautert 
zu werden brauchen. 

Die Biasform 10 ist Teil eines SchlieBgestells 22, 
welches mit einem Grundrahmen 23 versehen ist, auf 
welchen zwei Gestellteile 24a, 24b hin- und herbeweg- 
bar sind, die die Formhalteplatten 12a, 12b und die 
daran angebrachten Formhalften 10a, 10b tragen. Die 
beiden Gestellteile 24a, 24b weisen jeweiis einen verti- 
kalen Rahmen 26a, 26b auf, der mit zwei Seitenplatten 
27a bzw. 27b versehen ist, die sich SchlieB- bzw. Off- 
nungsrichtung von oben nach unten verbreitern. Der 
Grundrahmen 23 ist mit in SchlieB- bzw. Offnungsrich- 
tung verlaufenden Fuhrungen in Form von Schienen 28 
versehen, an denen Schuhe 25a, 25b gieitend gefuhrt 
sind, die jeweiis unten an den Seitenplatten 27a, 27b 
befestigt sind. 

Das Hin- und Herbewegen der beiden Gestellteile 
24a, 24b entlang den Fuhrungen 28 wird durch zwei 
seitiich angeordnete Spindeln 34 bewirkt, die jeweiis 
von einem Motor 35 angetrieben werden. Die beiden 
Gestellteile 24a, 24b sind beidseitig mit nach unten vor- 
stehenden Fortsatzen 35a, 35b versehen, die jeweiis 
eine Spindelmutter 33a, 33b tragen. Es bedarf keiner 
naheren Eriauterung, daB durch Drehung der beiden 
Spindeln 34 die beiden Gestellteile 24a, 24b in Off- 
nungs- bzw. SchlieBrichtung bewegt werden, wobei zur 
Erzielung gegeniaufiger Bewegungen lediglich erforder- 
lich ist, daB die Gewinde der beiden Spindelmuttern 
ebenfalls gegenlaufig ausgebildet sind. Es ist selbstver- 
standlich auch moglich, anstelle der Spindeln fur die 
SchlieB- und Offnungsbewegungen andere Antriebs- 
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mittel, beispielsweise die einleitend bereits erwahnten 
hydraulischen Zylinder-Kolben-Einheiten, vorzusehen: 
Das SchlieBgestell 22 ist mit zwei in einem vertika- 
len Abstand voneinander angeordneten Verriegelungs- 
5 einrichtungen versehen. Jede Verriegelungseinrichtung 
besteht aus zwei in gleicher HOhe an entgegengesetz- 
ten. Seiten der Biasform 10 angeordneten Verriege- 
lungsseinheiten 29, 30; 31, 32. Beide 
Verriegelungseinrichtungen sind in gleicher Weise aus- 
io gebildet. Jede Verriegelungseinheit 29, 30; 31, 32 
besteht aus zwei Teilen 29a, 29b; 30a, 30b; 31a, 31b; 
32a, 32b. Die beiden Teile 29a, 30a der Verriegelungs- 
einheiten 29, 30 sind an den Endbereichen eines obe- 
ren Quertragers 36a gelenkig befestigt, der in im 
15 wesentlichen horizontaler Ebene im oberen Bereich der 
Formhalteplatte 1 2a an deren der Formhalfte 1 0a abge- 
kehrten Seite angeordnet ist und die Formhalteplatte 
seitiich etwas uberragt, wie dies insbesondere Fig. 3 
erkennen laBt. Der Formhalteplatte 12b ist in ihrem obe- 
20 ren Bereich ebenfalls ein in derselben Hone angebrach- 
ter Quertrager 36b zugeordnet, der an seinen beiden 
die Formhalteplatte 12b seitiich uberragenden Endab- 
schnitten jeweiis mit einem Teil 29b bzw. 30b der beiden 
Verriegelungseinheiten 29, 30 urn eine vertikaie Achse 
25 schwenkbar verbunden ist. 

Die Teile 31a, 31b; 32a, 32b der unteren Verriege- 
lungseinrichtung sind in entsprechender Weise mit 
einem der Quertrager 44a bzw. 44b verbunden, die in 
gleicher Hohe im unteren Bereich der Blasformteile 
30 angeordnet sind. 

jedes der Teile 29a, 29b; 30a, 30b; 31a, 31b; 32a, 
32b der Verriegelungseinrichtungen ist in einer Buchse 
38a, 38b, 39a, 39b gelagert, die am jeweiligen vertika- 
len Rahmen 26a bzw. 26b oder einer der Seitenplatten 
35 27a, 27b der Gestellteile 24a bzw. 24b befestigt ist. Die 
Anordnung ist dabei so getroffen, daB einerseits ein 
fester Sitz des jeweiligen Teiles in der zugehorigen 
Buchse gewahrleistet ist, der jedoch eine geringfugige 
Bewegung in Langsrichtung der Buchse ermoglicht. 
40 Diese Bewegung wird normalerweise maximal nur 
einige Millimeter betragen. Die jeweiis mit den Teilen 
29a, 29b, 30a, 30b; 31a, 31b, 32a, 32b verbundenen 
Guertrager werden im wesentlichen von diesen Teiten 
und damit auch von der jeweiligen Buchse 38a, 38b; 
45 39a, 39b getragen. 

Aus der vorbeschriebenen Anordnung ergibt sich, 
daB die im wesentlichen als Balken ausgebildeten 
Quertrager Teile des SchlieBgestelles sind und demzu- 
folge an den Offnungs- und SchlieBbewegungen der 
so Blasformhaiften teilnehmen. Die Verriegelung der Blas- 
formhaiften in der SchnlieBposition erfolgt, da die Ver- 
riegelungseinrichtungen an den Querbalken angreifen, 
uber letztere. Urn die dabei auf die Formhalteplatten 
1 2a, 1 2b und damit auch die Blasformteile 1 0a, 1 0b ein- 
55 wirkenden Krafte moglichst gieichmaBig zu verteilen, 
werden diese Krafte von den Querbalken auf die jeweiis 
zugeordenete Formhalteplatte unter Zwischenschal- 
tung von hydraulischen Kraftubertragungsmitteln uber- 
tragen. Jedes dieser Kraftubertragungsmittel ist als 
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hydraulische Zylinder-Kolben-Einheit ausgebildet, 
deren 'Kolben lediglich einen kurzen Hub ausfuhren 
kann. Der maximale mogliche Hub braucht nicht mehr 
als einige Millimeter zu betragen. Ein mdglicher Aufbau 
eines derartigen hydraulischen Kraftubertragungsmit- 
tels ist in Fig. 7 dargestellt. Innerhalb des Zylinders 43, 
der unter Zwischenschaltung einer Zwischenplatte 42 
sich am jeweiligen Querbalken abstutzt, ist ein Kolben 
45 gefuhrt, der sich an der jeweiligen Formhalteplatte 
12a bzw. 12b abstutzt. 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind jedem QuertrSger 36a, 36b; 44a, 44b 
sechs Kraftubertragungsmittel 40a-40f paarweise der- 
art zugeordnet, daB jeweils zwei Kraftubertragungsmit- 
tel in einem kurzen Abstand ubereinander vorhanden 
sind und jeweils ein Paar nahe einem der seitlichen 
Render der Formhalteplatte 12a bzw. 12b und ein Paar 
etwa in der durch eine vertikale Symmetrieachse defi- 
nierte Mitte der jeweiligen Formhalteplatte angeordnet 
ist. Alle Kraftubertragungsmittel 40a - 40f, die demsel- 
ben QuertfageT z'ugeoTdnef sind, bilden eine Gruppe. 
Sie sind durch Leitungen 41 hydraulisch miteinander 
verbunden. Uber diese Leitungen ist ein Austausch der 
hydraulischen Flussigkeit zwischen den Zylindern 43 
der einzelnen Kraftubertragungsmittel moglich,- der 
auch zu einer VergleichmaBigung der durch die einzel- 
nen Kraftubertragungsmittel auf die jeweils zugeord- 
nete Formhalteplatte zu ubertragenden Krafte fuhrt. Da 
die Kraftubertragungsmittel-Paare 40a, 40d; 40b, 40e; 
40c, 40f insgesamt eine vertikale Erstreckung aufwei- 
sen, die groBer ist als die vertikale Erstreckung des 
jeweiligen Quertragers, ist zwischen dem jeweiligen 
Quertrager und der zugehdrigen Gruppe von Kraftuber- 
tragungsmitteln die bereits erwahnte Zwischenplatte 42 
angeordnet, die jedoch lediglich dazu dient, eine 
sichere Kraftubertragung vom jeweiligen Quertrager auf 
die Kraftubertragungsmittel zu gewahrleisten. Im einzel- 
nen ist die Anordnung dabei so getroffen, daB die Zwi- 
schenplatte 42 test am jeweiligen Quertrager 
angebracht ist und die Zylinder der Kraftubertragungs- 
mittel an der Zwischenplatte 42 befestigt sind, wohinge- 
gen die Kolben der Kraftubertragungsmittel mit der 
jeweiligen Formhalteplatte 12a, 12b verbunden sind. 

Die Fig. 1 und 4 lassen erkennen, daB die vorbe- 
schriebene Ausgestaltung an alien vier paarweise 
angeordneten Quertragern vorhanden ist. Die Kraft- 
ubertragungsmittel 40a-40f jeder Gruppe, die jeweils 
einem Quertrager zugeordnet ist, sind durch Leitungen 
41 untereinander verbunden. 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind die Quertrager und damit auch die 
von ihnen getragenen beiden Verriegelungseinrichtun- 
gen 29, 30; 31 , 32 etwa in H6he der Bereiche angeord- 
net, in welchen beim SchlieBen der Blasform in der 
letzten Phase des SchlieBvorganges das Abquetschen 
des uberschussigen Materials vom Vorformling 16 
erfolgt. Hier werden besonders groBe Krafte wirksam, 
wobei durch die gewahlte Anordnung der Quertrager 
und der ihnen zugeordneten Kraftubertragungsmittel- 



Gruppen die Krafte etwa in dem Hohenniveau aufge- 
bracht werden, in welchem sie in erster Linie benOtigt 
werden. D.h., daB insoweit das Auftreten von Momenten 
weitgehend vermieden werden kann. 

5 Entsprechendes gilt auch fur horizontale Verteilung 

der Kraftubertragungsmittel jeder Gruppe. Insbeson- 
dere die Fig. 3 und 4 lassen erkennen, daB die Kraft- 
ubertragungsmittel in der Projektion in Richtung des 
Pfeiles 17a bzw. 17b etwa in Oder nahe dem Bereich 

10 angeordnet sind, in welchem sich auch das Formnest 
18a, 18b befindet. Dabei liegen im dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel die beiden auBeren Kraftubertra- 
gungsmittel-Paare 40a, 40d und 40c, 40f etwa in den 
Bereichen, in denen die seitlichen Begrenzungen des 

15 Formnestes verlaufen. Dies ist besonders gunstig in 
den Fallen, in denen, wie es bei unregelm&Big geform- 
ten Hohlkdrpern haufig der Fall ist, beim SchlieBen der 
Hohlform auch an beiden Seiten oder zumindest an 
einer Seite des Vorformlings UberschuBmaterial abge- 

20 ecju etscht vverd en mu B . 

Die Ausgestaltung insbesondere der Teile 29a, 
30a, 31a und 32a jeder Verriegelungseinheit geht aus 
Fig. 5 hervor. Jedes dieser Verriegelungsteile ist mit 
einem Zylinder 46 versehen, innerhalb dessen ein Kol- 

25 ben 47 hin- und herbewegbar gefuhrt ist. Das hydrauli- 
sche Druckmittel zur Beaufschlagung des Kolbens 42 
wird uber Leitungen 48, 49 zu- bzw. abgeleitet. Der Kol- 
ben 47 ist mit einem mittleren Bereich 50 kleineren 
Durchmessers versehen, an welchem ein vom Kolben 

30 getragenes und mit diesem test verbundenes Zahnrad 
51 angebracht ist, dessen AuBendurchmesser so 
gewahlt ist, daB zwischen der Wandung 52 des Zylin- 
ders und dem auBeren Umfang des Zahnrades 51 ein 
freier Raum 54 verbleibt, durch den sich zwei Zahnstan- 

35 gen 56, 58 erstrecken. Fig. 6 zeigt, daB die beiden 
Zahnstangen, die bei dem in der Zeichnung dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel vertikal verlaufen, einen 
Abschnitt oder eine Veriangerung jeweils eines Kolbens 
60, 62 darstellen, der in einem Zylinder 64 bzw. 66 

40 gefuhrt ist. Jeder der beiden Zylinder 64, 66 ist mit einer 
Leitung fur das Zuleiten oder Ableiten des pneumati- 
schen oder hydraulischen Druckmittels verbunden. Die 
den Leitungen abgekehrten Endbereiche der beiden 
Zahnstangen 56, 58 sind in Buchsen 68 bzw. 70 

45 gefuhrt. Die beiden Kolben 60, 62 sind lediglich einseitig 
beaufschlagbar, da bei Betatigung eines der beiden 
Kolben der jeweils andere Kolben zwangsiauf ig in seine 
Ausgangslage zuruckbewegt wird. Fig. 6 zeigt die Teile 
in einer Position am Ende einer Hubbewegung der 

so Zahnstange 56 in Richtung des Pfeiles 61 und demzu- 
folge am Ende einer Rotationsbewegung des Kolbens 
42 und damit des Zahnrades 50 in Richtung des Pfeiles 
76. 

An seiner dem jeweiligen Quertrager abgekehrten 
55 Seite ist am Kolben 47 ein Verbindungsstuck 78 fest 
angebracht, welches an seinem dem Kolben 47 abge- 
kehrten Ende das Kupplungsglied 80a des hier darge- 
stellten Verriegelungsteiles 32a trSgt. Dieses 
Kupplungsglied 80a wirkt in noch zu beschreibender 
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Weise mit einem.Kupplungsglied 80b des Teiles 32b der 
Verriegelungseinheit zusammen. Das aufnehmende 
Kupplungsglied 80a ist an seinem freien Ende stirnsei- 
tig mit einer Offnung versehen, die im Querschnitt etwa 
kreuzfSrmig ausgebildet ist. Der Querschnitt des mit 
dem aufnehmenden Kupplungsgliedes 80a zusammen- 
wirkenden einzufuhrenden Kupplungsgliedes 80b ist an 
die Querschnittsform der Offnung im aufnehmenden 
Kupplungsglied angepaBt, so daB bei entsprechender 
Winkelposition des aufnehmenden Kupplungsgliedes 
80a das Kuoolungsglied 80b durch diese Offnung des 
aufnehmenden Kupplungsgliedes im Verlauf des 
SchlieBvorganges in letzteres eingefuhrt werden kann. 
Danach erfolgt eine Verdrehung des aufnehmenden 
Kupplungsgliedes 80a urn dessen Langsachse bzw. urn 
die Langsachse des Verriegelungsteiles, so daB ein 
FormschluB zwischen den beiden Kupplungsgliedern 
entsteht. Diese Position ist in Fig. 5 dargestellt. 

Im Verlauf der SchlieBbewegung der Blasformteile 
10a, 10b werden somit die beiden Kupplungsteile 80a, 
80b zunachst in Eingriff miteinander gebracht. Diese 
relative Position zwischen aufnehmenden Kupplungs- 
glied 80a und Kupplungskopf 80b wird in der letzten 
Phase der SchlieBbewegungen der beiden Blasform- 
teile erreicht, wenn die beiden einander zugekehrten 
Flachen der Blasformteile 10a, 10b nur noch einen 
Abstand von wenigen Millimetern, z. B. 5-20 mm, von- 
einander aufweisen. Nach Erreichen dieser Position 
werden durch Betatigen der Zahnstange 58 in Richtung 
des Pfeiles 16 mittels Beaufschlagung des Zylinders 66 
uber die Zuleitung 70 das Zahnrad 50 und damit der 
Kolben 44 in Richtung des Pfeiles 92 der Fig. 4 urn 
einen Weg im BogenmaB rotiert, der zu einem Form- 
schluB zwischen den beiden Kupplungsteilen 80a, 80b 
fuhrt, welcher das Ubertragen von axialen Kraften von 
dem einen Teil 32a der Verriegelungseinrichtung auf 
das andere Teil 32b derselben erlaubt und umgekehrt. 
Danach wird der Kolben 42 uber die Zuleitung 46 beauf- 
schlagt, so daB eine Verschiebung des Kolbens 42 und 
des mit diesem verbundenen Kupplungsgliedes 80a in 
Richtung des Pfeiles 16b erfolgt, wodurch die beiden 
Kupplungsglieder 80a und 80b und somit die beiden 
Blasformteile 10a, 10b gegeneinander verriegelt und 
verspannt werden. 

Von Bedeutung ist dabei, daB uber die Verriege- 
lungseinrichtungen nicht nur die SchlieBkraft, also jene 
Kraft, die dem Blasdruck innerhalb der Blasform 10 ent- 
gegenwirkt, mit verhaltnismaGig einfachen Mitteln auf- 
gebracht Oder zumindest erheblich vergroBert werden 
kann. Vielmehr beseteht auch die bereits erwahnte 
Moglichkeit, uber die Verriegelungseinrichtungen in der 
letzten Phase des SchlieBvorganges die Krafte aufzu- 
bringen, die erforderlich sind, urn Bereiche des Vorform- 
lings, die sich auBerhalb des Formnestes 18a, 18b 
befinden, vom Vorformling abzuquetschen, wobei ggf. 
auch zugleich eine SchweiBnaht gebildet wird. Diese 
Vorgange verlangen in vielen Fallen das Einhalten 
bestimmter Bedingungen, insbesondere bezuglich des 
Ablauts des SchlieBvorganges. Dabei wird auf die DE- 



PS 23 64 510 verwiesen, in welcher die Zusammen- 
hange und Bedingungen eriautert und dargestellt sind. 
Das Verwenden der Verriegelungseinrichtungen fur den 
Abquetschvorgang erlaubt es ohne weiteres, diese 
5 Bedingungen einzuhalten. 

In jedem Fall wird bei Anwendung der Lehre gemaB 
der Erfindung eine VergleichmaBigung der durch die 
Verriegelungseinrichtungen auf die Blasformhalften 
ubertragenen Krafte bewirkt mit der Folge, daB 
10 ungleichmaBige Beaufschlagungen der Blasformteile, 
die zu den einleitend beschriebenen Nachteilen und 
Unzulanglichkeiten tuhren, vermieden werden. Es wird 
zwar nach wie vor moglich sein. daB die Quertrager 
unter der Einwirkung der sehr hohen SchlieBkrafte, die 
is mehr als 100 t betragen konnen, Verbiegungen erfah- 
ren, die natQrlich maximal nur einige wenige Millimeter 
betragen werden. Aufgrund des Vorhandenseins der 
Kraftubertragungsmittel fuhrt jedoch eine Verbiegung 
des jeweiligen Quertragers zu einer entsprechend star- 
ve? keren Beaufschlagung der auBen angeordneten Kraft- 
ubertragungsmittel 40a. 40d bzw. 40c, 40f, die zu einer 
Verdrangung eines entsprechenden Teils der in diesen 
Kraftubertragungsmitteln befindlichen hydraulischen 
Flussigkeit uber die Leitungen 41 in die beiden in der 
25 Mitte befindlichen Kraftubertragungsmittel 40b, 40c 
fuhrt, so daB selbsttatig ein Ausgleich und damit eine 
VergleichmaBigung der auf die Formhalteplatten und 
damit die Formteile einwirkenden Krafte erfolgt. Es liegt 
auf der Hand, daB durch entsprechende Bemessung 
30 der Anzahl der Kraftubertragungsmittel und deren 
Anordnungen in Abhangigkeit von den jeweiligen Ver- 
haltnissen eine sehr weitgehende VergleichmaBigung 
erreicht werden kann. Ein wesentlicher Vorteil besteht 
zweifellos darin, daB diese VergleichmaBigung der auf 
35 die Formteile einwirkenden Krafte mit einfachen Mitteln 
moglich ist, wobei zudem bei entsprechender Verstell- 
barkeit der zusammenwirkenden Teile, also insbeson- 
dere der Quertrager und der Kraftubertragungsmittel, 
. eine Anpassung an unterschiedliche Gegebenheiten 
40 bezuglich GroBe der Blasform, Lage des Formnestes 
bzw. der Formnester, Lage der Abquetschkanten usw. 

Fig. 7 zeigt ein Kraftubertragungsmittel, welches 
uber eine Ausgleichsleitung 21 mit weiteren zu dersel- 
ben Gruppe gehorenden Kraftubertragungsmittel ver- 
45 bunden ist. Diese Ausfuhrungsform weist insoweit eine 
Besonderheit auf, als sie uber eine Leitung 96 mit einer 
Quelle fur ein hydraulisches Druckmedium verbunden 
ist, durch welches die uber die Ausgleichsleitung 21 mit- 
einander verbundenen Kraftubertragungsmittel zusatz- 
50 lich hydraulisch beaufschlagt werden konnen, urn so 
eine von auBen steuerbare Verschiebung der Kolben 45 
der Kraftubertragungsmittel einer Gruppe zu bewirken. 
Eine solche Ausgestaltung kann dann zweckmaBig 
sein, wenn die Kraftubertragungsmittel auch dazu die- 
55 nen sollen, in der letzten Phase des SchlieBvorganges 
die Verschiebung der Blasformteile zu unterstutzen 
Oder ggf. ausschlieBlich zu bewirken. urn so die fur die 
bereits erwahnten Abquetschvorgange am Vorformling 
erforderlichen Krafte aufzubringen. In diesem Falle 
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ware es nicht erforderlich, daB die Verriegelungseinhei- 
ten ian§sverschiebbare Kolben 47 aufweisen, da deren 
Funktion von den Kraftubertragungsmitteln ubernom- 
men wird. AHerdings besteht auch die Moglichkeit, 
sowohl die langsverschiebbaren Kolben 47 und von 
auBen steuerbare Kraftubertragungsmittel vorzusehen, 
wobei dann die Wirkungen beider Mittel einander 
erganzen wiirden. Eventuell muBten die Kolben der 
Kraftubertragungsmittel bei zusatzlicher Beaufschla- 
gung von auBen einen etwas grOBeren Hub aufweisen. 
Dies hangt von dem Weg ab, den das jeweilige Blas- 
formteil beim Abquetschvorgang zuruckzulegen hat. 

Im allgemeinen wird es zweckmaBig sein, fur jedes 
Kraftubertragungsmittel uber eine separate Leitung 96 
eine Verbindung mit der zusatzlichen Quelle fur ein 
hydraulisches Druckmittel herzustellen, um so fur afle 
Kraftubertragungsmittel mdglichst gleiche Bedingungen 
bezuglich Lange und Querschnitt der FlieBwege 
und/oder anderer die Druckverhaitnisse bestimmender 
EinfluBgrOBen zu erhalten. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von HohlkOrpern aus 
thermoplastischem Kunststoff aus einem Vorform- 
ling (16) im Blasverfahren unter Verwendung einer 
aus wenigstens zwei Teilen (10a, 10b) bestehen- 
den Blasform (10) und wenigstens eines Antriebs- 
mittels (22a, 22b), durch welches die beiden 
Blasformteile (10a, 10b) zwischen einer Position, in 
welcher die Blasform (10) gedffnet ist, und einer 
Position, in welcher die Blasform geschlossen ist, 
bewegt werden, und unter Verwendung wenigstens 
einer Einrichtung (29, 30. 31, 32), durch welche die 
Blasformteile (10a, 10b) durch in SchlieBrichtung 
wirkende Krafte beaufschlagt und spatestens bei 
geschlossener Blasform miteinander verriegelt 
werden, wobei jedem der miteinander zu verrie- 
gelnden Blasformteile (10a, 10b) wenigstens ein 
Teil (29a, 29b; 30a, 30b; 31a, 31b, 32a, 32b) der 
Verriegelungseinrichtung zugeordnet ist und die 
Teile der Verriegelungseinrichtung uber I6sbare 
Kupplungsglieder (80a, 80b) miteinander in Eingriff 
gebracht werden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
von der wenigstens einen Verriegelungseinrichtung 
(29, 30, 31; 32) in SchlieBrichtung aufgebrachten 
Krafte auf wenigstens eines der Blasformteile (10a, 
10b) unter Zwischenschaltung von wenigstens zwei 
einen Abstand voneinander aufweisenden hydrauli- 
schen Kraftubertragungsmitteln (40a, 40b, 40c, 
40d, 40e, 40f) ubertragen werden und die wenig- 
stens zwei hydraulischen Kraftubertragungsmittel 
hydraulisch miteinander in Verbindung stehen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens ein Teil der Krafte durch die 
hydraulischen Kraftubertragungsmittel (40a, 40b, 
40c, 40d, 40e, 40f) auf jenen Bereich des Blasform- 
teils (10a, 10b) ubertragen wird, der in der Projek- 



tion in SchlieBrichtung innerhalb des wenigstens 
einen Formnestes (18a, 18b) der Blasform (10) 
liegt. 

5 3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens ein Teil der Krafte durch die 
Kraftubertragungsmittel (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 
40f) auf jenen Bereich des Blasformteils (10a, 10b) 
ubertragen wird, welcher zur Durchfuhrung von 

w Abquetschvorgangen am Vorformling (16) dient.* 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das aus wenigstens zwei hydraulischen 
Kraftubertragungsmitteln (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 

is 40f) und der diese miteinander verbindenden 
Hydraulikleitung (41) bestehende System wenig- 
stens in der letzten Phase des SchlieBens der Bias- 
form (10) in SchlieBrichtung durch eine zusatzliche 
Hydraulik-Druckquelle beaufschlagt wird. 

20 

5. Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus 
thermoplastischem Kunststoff im Blasverfahren mit 
einem ScnlieBgestell (22) fur eine aus wenigstens 
zwei Teilen (10a, 10b) bestehenden Blasform (10) 

25 und wenigstens einem Antriebsmittel (22a, 22b), 
um die beiden Blasformteile (10a, 10b) zwischen 
einer Position, in welcher die Blasform (10) gedffnet 
ist, und einer Position, in welcher die Blasform (10) 
geschlossen ist, zu bewegen, und mit wenigstens 

30 einer Einrichtung (20, 30, 31 , 32), durch welche die 
Blasformteile (10a, 10b) durch in SchlieBrichtung 
wirkende Krafte beaufschlagt und spatestens bei 
geschlossener Blasform (10) miteinander verriegelt 
werden, wobei jedem der miteinander zu verrie- 

35 gelnden Blasformteile (10a, 10b) wenigstens ein 
Teil (29a, 29b; 30a, 30b; 31a, 31b; 32a, 32b) der 
Verriegelungseinrichtung zugeordnet ist und die 
Teile der Verriegelungseinrichtung (29, 30; 31, 32) 
bei geschlossener Blasform uber IGsbare Kupp- 

40 lungsglieder (80a, 80b) miteinander in Eingriff sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB die von der Verriege- 
lungseinrichtung (29, 30; 31, 32) in SchlieBrichtung 
aufgebrachten Krafte auf wenigstens eines der 
Blasformteile (10a, 10b) unter Zwischenschaltung 

45 von wenigstens zwei einen Abstand voneinander 
aufweisenden hydraulischen Kraftubertragungsmit- 
teln (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 40f) ubertragen wer- 
den und die wenigstens zwei hydraulischen 
Kraftubertragungsmittel hydraulisch miteinander 

so verbunden sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eines der hydraulischen 
Kraftubertragungsmittel (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 

55 40f) in der Projektion in SchlieBrichtung der Blas- 
formteile (10a, 10b) im Bereich des wenigstens 
eines Formnestes (18a, 18b) der Blasform (10) 
angeordnet ist. 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 5, daclurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens ein Teil der Kraftubertra- 
gungsmittel (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 40f) in der 
Projektion in SchlieBrichtung der Blasformteile 
(10a, 10b) im Bereich einer Abquetschkante der 
Blasformteile (10a, 10b) angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedes der Blasformteile (10a, 10b) 
von einer Formhalteplatte (12a, 12b) getragen ist 
und die Verriegelungseinrichtung (29, 30; 31, 32) 
mit den Formhalteplatten verbunden ist und die 
hydraulischen Kraftubertragungsmittel (40a, 40b, 
40c, 40d, 40e, 40f) wenigstens zwischen einem 
Blasformteil (10a, 10b) und der dieses tragenden 
Formhalteplatte (1 2a, 1 2b) angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die die Blasformteile (10a, 10b) tra- 
genden Formhalteplatten ( 1 2a, 1 2b) mit 
wenigstens einem Quertrager (36 36b; 44a, 44b) 
versehen sind, der dasjeweilige Formteil (10a, 10b) 
bzw. die zugehorige Formhalteplatte (12a, 12b) 
seitlich und/oder oben und unten uberragt und die 
dem zugehorigen Blasformteil zugeordneten Teile 
(29a, 29b, 30a, 30b; 31a, 31b, 32a, 32b) der Verrie- 
gelungseinrichtung (29, 30; 31, 32) tragt, wobei 
wenigstens einer der Quertrager (36a, 36b; 44a, 
44b) mit der ihm zugeordneten Formhalteplatte 
unter Zwischenschaltung von wenigstens zwei 
einen Abstand voneinander aufweisenden hydrauli- 
schen Kraftubertragungsmitteln (40a, 40b, 40c, 
40d, 40e, 40f) verbunden ist, die miteinander 
hydraulisch verbunden sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens drei hydraulische Kraft- 
ubertragungsmittel (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 40f) 
entlang dem LSngsverlauf des Quertragers (36a, 
36b; 44a, 44b) angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen Quertrager (36a, 36b; 44a, 
44b) und zugehdriger Formhalteplatte (12a, 12b) 
eine Zwischenplatte (42) angeordnet ist und die 
hydraulischen Kraftubertragungsmittel (40a, 40b, 
40c, 40d, 40e, 40f) zwischen Formhalteplatte (12a, 
12b) und Zwischenplatte (42) angeordnet sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischenplatte (42) eine grSBere 
Breite aufweist als der Quertrager (36a, 36b; 44a, 
44b). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens einer der Formhalteplat- 
ten (12a, 12b) wenigstens zwei in einem Abstand 
voneinander angeordnete Quertrager (36a, 36b; 
44a, 44b) zugeordnet sind und jedem Quertrager 



eine Gruppe von hydraulischen Kraftubertragungs- 
mitteln (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 40f) zugeordnet ist 
und die Kraftubertragungsmittel jeder Gruppe 
untereinander hydraulisch verbunden sind. 

5 

14. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wenigstens zwei Quertrager (36a, 
36b; 44a, 44b) jeder Formhalteplatte (12a, 12b) 
parallel zueinander verlaufend angeordnet sind. 

10 

15. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die hydraulischen Kraftubertragungs- 
elemente (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 40f) jedes 
Quertragers in zwei zueinander parallelen Reihen 

15 angeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wenigstens zwei Quertrager (36a, 
36b; 44a, 44b) jeder Formhalteplatte (12a, 12b) 

>o parallel zueinander verlaufend angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Quertrager (36a, 36b; 44a, 44b) 
unabhangig von den Formhalteplatten (12a, 12b) 

?5 auf dem SchlieBgestell (22) abgestutzt sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens einer der Quertrager 
(36a, 36b; 44a, 44b) gegenuber den Blasformteilen 

30 (10a, 10b) bzw. den Formhalteplatten (12a, 12b) 
mit den jeweiligen Kraftubertragungsmitteln (40a, 
40b, 40c. 40d, 40e, 40f) verstellbar angebracht ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, daB die Kraftubertragungsmittel (40a, 

40b, 40c, 40d, 40e, 40f) von den Quertragern (36a, 
36b; 44a, 44b) und/oder von den an den Quertra- 
gern befestigten Zwischenplatten (42) getragen 
werden. 

40 

20. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das aus wenigstens zwei hydrauli- 
schen Kraftubertragungsmitteln (40a, 40b, 40c, 
40d, 40e, 40f) und den diese miteinander verbin- 

45 denden Hydraulikleitungen (41) bestehende 
System an eine mit einem zusatzlichen Antrieb ver- 
sehene Hydraulik-Druckquelle angeschlossen wer- 
den kann. 

so 21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedes der hydraulischen Kraftubertra- 
gungsmittel (40a, 40b, 40c, 40d, 40e, 40f) einer 
Gruppe direkt mit der zusatzlichen Hydraulik- 
Druckquelle verbunden werden kann. 
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FIG. U 
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FIG.6 
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